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Abstract of DE1 991 3246 

The guide unit uses several wire groups (40) of multi-wire slider 
separated by gaps of contact wires (41). Each group is arranged on a 
finger-shaped spring element (34) and electrically connected. The 
recesses (37) are formed through lasers cutting edge only after contact 
wires (41) are back welded. By the arrangement of the short contact 
wires (41) on the finger-shaped spring elements (34) the guide can be 
optimized in each individual case. Independent claims are included for a 
method for producing of a guide block for transmission of electrical 
signals. 
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© Schleifer zur Ubertragung elektrlscher Signale 

© Em Schleifer zur Obertragung elektrischer Signale mit 

durch Lucken getrennten Gruppen von Schleiferdrahten 

ist dadurch gekennzeichnet, da!3 jewel 1 3 eine Gruppe von. 

kurzen Schleiferdrahten auf einem fingerfbrmigen Feder- 

element angeordnet und elektronisch leitend mit diesem 

verbunden ist. 
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BeschreLbung 

Die Erfindung betriffl eLnen Schleifer zur Obertragung 
elektrischer Signale mit durch Lucken getrennten Gruppen 
von Schleiferdrahten. 

Derartige SchleLfer werden beispielsweise in Potentiome- 
tem zur Signalubertragung von/an bewegliche Bauteile ver- 
wendet. 

Bekannt sind Stanzschleifer aus Bandmaterial. Fur diese 
Schleifer muB aufgrund der geforderten Elastizttats- und 
Kontaktoigcnschaflcn dcr Schleifer schr hochwertiges und 
daher auch kostspieliges Bandmaterial verwendet werden. 

Ferner sind Stanzschleifer aus Verbundrhaterial bekannt, 
welche fiir den Kontakttrager einen ersten Werkstoff und fiir 
die Schleifkontakte einen weiteren, zweiten Werkstoff um- 
f assen. Als Werkstoff fiir den Kontakttrager kann dabei ein 
preiswerter Federwerkstoff eingesetzt werden, wohingegen 
fur die Schleifkontakte wiederiim ein hochwertiges und 
kostspieliges Bandmaterial Yerwendet werden muB, 

Darilber hinaus sind Vieldrahtschleifer bekannt, umfas- 
send einen Zwischentrager mit aufgeschweiBten Kontakt- 
drah ten. Bei diesen Vieldrahtschleifern besteht der Trager 
aus einem preiswerten Federwerkstoff, wohingegen die auf- 
geschweiBten Kontaktdrahte aus einem 'hochwertigen 
Drahtmatcrial hcrgcstcllt sind: 

Ein solcher Vieldrahtschleifer geht beispielsweise aus der 
EP 0 543 213 Al hervor. . 

Der Vbrteil derartiger Vieldrahtschleifer liegt in der ho- 
hen Kontaktsicherheit, die bedingt ist durch die groBe An- 
zahl der die Schleiferfinger bildenden Einzeldrahte und da- 
mit die groBe Anzahl der Kontaktpunkte. -Derartige Viel- 
drahtschleifer konnen aus fertigungstechnischen Grilnden. 
nur mittels eines geschlossenen Federtragefs, der eine 
durchgehende Sicke aufweist, gefertigt werden. Die Sicke 
erfiillt dabei die Funktion einer SchweiBwarze, sie ist breiter 
ausgelegt als der benotigte SchweiBbereLch; Aufgrund der 
Anordnung samtlicher Einzeldrahte auf einem gemeinsa- 
men Tragerblech diirfen die aus teurem Material bestehen- 
den Kontakttrager cincs vorgcgcbcnc Mindcstlangc nicht 
unterschreiten, urn die Funktion der Kontaktsicherheit und 
der geforderten Federeigenschaften zu erfullen. 

Problemadsch bei derartigen Vieldrahtschleifern ist es je- 
doch, daS sie zu Schwingungen neigen, die irn Bereich ihrer 
Eigenresonanzen zu erheblichen Signalverfalschungen fiih- 
ren konnen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Schleifer der gat- 
tungsgemaBen Art derart weiterzubilden, daB er einerseits- 
gegentiber Schwingungen und Resonanzen auch bei hohen 
Verfahrgeschwindigkeiten unempfindlich ist. und daB er an- 
dererseits die Vorteile von Vieldrahtschleifern, namlich eine 
hohe Kontaktsicherheit aufgrund vieler Auflagepunkte bei 
einem rnoglichst minimalen Materialeinsatz des hochwerti- 
gen Kontaktwcrkstoffcs crmoglicht. 

Diese Aufgabe wird bei einem Schleifer der eingangs be- 
schriebenen Art dadurch gelost, daB jeweils eine Gruppe 
von kurzen Schleiferfingem auf einem Federelement ange- 
ordnet und elektrisch leitend mit diesen verbunden ist. 

Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, daB die Gruppe von 
Schleiferdrahten jeweils auf die Spitze der fingerlbrtrrig aus- 
gebildeten Federelemente geschweiBt sind. 

Die Federelemente besfehen aus einem Material mit sehr 
guten Federeigenschaften, vorzugsweise aus einem Metall. 
Die Schleiferdrahle besLehen hingegen aus einem hinsicht- 
lich der elektrischen Kontakteigenschaften optimierten 
Werkstoff. Fiir die Federelemente, bei denen es wesentlich 
auf die Federeigenschaften ankornmt, kann daher der Werk- 
stoff hinsichtlich der Federeigenschaften optimiert werden, 
wohingegen fur die Schleiferdrahte, bei denen es wesentlich 


auf die Kontakteigenschaften ankommt, ein hinsichtlich der 
Kontakteigenschaften optimierter Werkstoff eingesetzt wer- 

■ den kann. Es mlissen daher keinerlei Kompromisse zwi- 
schen den Federeigenschaften und den Kontakteigenschaf- 

5 ten eingegangen werden, wie dies, bei aus dem Stand den. 
Technik bekannten Schleifem der Fall ist. 

Die Erfindung betrifft f erher ein Verf ahren zur Herstel- 
lung eines derartigen Schleifers zur Ubertragung elektri- 
scher Signale. . 

10 Diesbeziiglich liegt ihr das Problem zugrunde, ein Ver- 
fahrcn zur Hcrstclluhg von Vieldrahtschleifern, bei denen 
jeweils eine Gruppe von kurzen Schleiferdrahten auf finger- 
formigen Federelementen angeordnet und elektrisch leitend 
mit diesen verbunden sind, wobei die fmgerformigen Feder- 

15 elemente durch Lucken voneinander getrennt sind,. zu ver- 
mitteln, das eine einfache, schnelle und daher kostengiin- 
stige Herstellung ermoglicht. 

Dieses Problem wird durch ein Verf ahren gelost, welches 
durch folgende Schritte gekennzeichnet ist: 

20 . 

- Ausbildung eines Halteelements, vorzugsweise ei- 
ner Sicke im Randbereich eines Blechs; 

- Befestigung, vorzugsweise durch AufschweiBen, 
von Gruppen von Vieldrahtschleifern im Bereich des 

25 Haltcclcincnts; 

Ausbildung von fingerformigen Federelementen in 
dem Blech durch Einbringung einer Anzahl Yon vor- 
zugsweise in gleichem Abstand angeordneten und vom 
Rand des Blechs und dem Halteelement beabstandeten 

30 Offhungen in das Blech; 

- Separierung der fingerformigen Federelemente und 
der C jruppen durch Einbringung von mit den Offnun- 
gen verbundenen, im Bereich der Schleiferdrahte zum 

, - " Rand des Blechs hin durchgangigen Ausnehmungen. 

35 

Dieses Problem wird dariiber hinaus auch durch ein Ver- 
fahren gelost, welches durch folgende Schritte gekennzeich- 
net ist: 


40 


45 


50 


Ausbildung eines Halteelements, vorzugsweise ei- 
ner Sicke im Randbereich eines Blech s ; 

Befestigung, vbrzusweise AufschweiBen von Grup- 
pen von Vieldrahtschleiifern im Bereich des Halteele- 
ments; 

- Separierung der mit den Gruppen von Schleiferdrah- 
ten. versehenen Federelemente (Schleiferfinger) durch 
Einbringen, vorzugsweise Laserschneiden, von : bis 
zum Rand des Blechs hin durchgangigen Ausnehmun- 
gen. 


Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung sind Ge- 
genstand der nachfolgenden Beschreibung sowie der zeich- 
nerischen Darstcilung cincs Ausfuhrungsbcispicls. 

In der Zeichnung zeigen: 
55 Fig, 1 einen aus dem Stand der Technik bekannten Stanz- 
schleifer; 

Jb'ig. 2 einen aus dem Stand der Technik bekannten Viel- 
drahtschleifer und 

Fig. 3 schematisch mehrere Ausfiahmngsformen eines 
60 von der Erfindung Crebrauch machenden Schleifers zur 
Ubertragung. elektrischer Signale. 

Aus dem Stand der Technik sind im weseritlichen zwei 
Typen von Schleifem bekannt. Ein in Fig, 1 dargestellter 
Stanzschleifer weist ein im Randbereich abgewinkeltes 
65 Blech 10 auf, in dem durch Ausstanzen, Ausschneiden oder 
. dergleichen fingerformige Schleifkontakte 12 ausgebildet 
sind. 

Ein derartiger Stanzschleifer weist eine recht hohe Stei- 
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figkeit und damit eine Unempfindlichkeit gegenuber Reso- 
nanzen und Schwihgungen bei hohen Verfahrgeschwindig- 
keiten auf. Die Kontaktsicherheit ist jedoch bei einem sol- 
chen Schleifer nicht sehr grofl. 

Der in Fig. 2 dargestellte, aus dem Stand der Technik be- 5 
kannte Vieldrahtschieifer weist einen Trager 20 auf, auf dem 
Gruppen 22 von jeweils eng benachbart angeordneten 
Schleiferdrahten 23 angeordnet sind, die jeweils durch Luk- 
ken 24 voneinander beabstandet sind, 

Ein derartiger Vieldrahtschieifer weist eine sehr hohe 10 
Kontaktsicherheit bedingt durch die groBc Anzahl der Ein- 
zeldrahte 23 und in Folge davon der grofien Anzahl der 
Kontaktpunkte auf. Diese Kontaktsicherheit ist gegeniiber 
dem in Fig, 1 dargestellten Stanzschleifer wesentlich ver- 
bessert. Problematisch bei diesen Vieldrahtschleifern ist es 15 
jedoch, daB die Kontaktdrahte 23 leicht zu Schwingungen 
rieigen, die im Falle ihrer Eigenresonanz zu Kontaktproble- 
men fuhren konnen. 

Urn einerseits eine gute Kontaktsicherheit zu ermtfglichen 
und andererseits Kontaktabbriiche durch Schwinguhgser-: 20 
scheinungen zu vermeiden, ist ein in Fig. 3 dargestellter 
Mulukontakt-Stanzschleifer vorgesehen, der nachfolgend 
anhand des Verfahrens zu seiner Herstellung nalier beschrie- 
ben wird. 

Der in Fig. 3 dargestellte Multikontakt-Stanzschlcifcr 25 
umfaBt ein Blech 30, das an seinem Randbereich ein Haltee- 
lement in Form einer Sicke 31 auf weist. In dieses Blech 30 
werden bei einer ersten links dargestellten Ausfuhrungsform * 
zunachst Offhungen 32 eingebracht, beispielsweise durch 
Stanzen oder Schneiden. Diese Offnungen 32 sind vorzugs- 30 
weise in gleichem Abstand zueinander angeordnet. Durch 
die Offnungen 32 werden in dem Blech fingerformige Fe- 
derelemente 34 ausgebildet. Die Offnungen 32 konnen, wie 
in Fig. 3 schematisch dargestellt, unterschiedliGh_gestaltet 
sein. Abhangig von. den gewiinschten Federeigenschaften 35 
der Federelemente .34 konnen sie beispielsweise schiitzfor- 
mig (rechts dargestellt) oder in Form eines grofien Lang- 
lochs (links dargestellt) ausgebildet sein. Es ist hervorzuhe- 
ben, daB die Offnungen 32 nicht zum Rand des Blechs 30 
hin durchgangig sind, sondern vom mit der Sicke 31 Yerse- 40 
henen Rand des Blechs beabstandet angeordnet sind, so daB 
das Blech 30 am Rand, im Bereich der Sicke 31 durchgangig 
ist. 

Sodann werden Gruppen 40 von Schleiferdrahten 41 im 
Bereich der Sicke 31 auf das Blech aufgeschweiflt oder auf 45 
andere Weise eiektrisch leitend auf dem Blech 30 befestigt. 
Die Sicke 31 erfullt dabei die Funktion einer SchweiBwarze, 
sie muB breiter ausgelegt sein als der bendtigte SchweiBbe- 
reich. Sodann erfolgt eine Separierung der Federelemente 
34 auch im Bereich der Gruppen 40 von Schleiferdrahten 41 50 
durch Einbringung von mit den Offnungen 32 verbundeneri, 
im Bereich der Schleiferdrahte 41 zum Rand des Blechs 30 
durchgangigen Ausnchmungcn 37. Diese Ausnchmungcn 
37 erfolgen durch ein Trennverfahren, wie z. B. Laser- 
schneiden oder auch Sage'n oder dergleichen. 55 

Bei einem anderen in Fig. 3 auf der rechten Seite darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel erfolgt die Separierung der mit 
den Gruppen 40 von Schleiferdrahten 41 versehenen Feder- 
elementen 34, welche die Schleiferfinger bilden, rnittels 
durchgangiger Ausnehmungen 37, ohne daB zunachst Off- 60 
nungen 32 beispielsweise durch Stanzen eingebracht wer- 
den. 

Bei dieser AusFuhrungsfonn erfolgt demnach das Ein- 
bringen der Ausnehmungen 37 beispielsweise durch Laser- 
schneiden erst nachdeni die Schleiferdrahte 41 aufge- 65 
schweiBt worden sind. 

Die in Verbindung mit Fig. 3 beschriebenen Ausfiih- 
rungsformen des Schleifers ermoglichen den Einsatz sehr 
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kurzer Schleiferdrahte, die aus kostspietigen Silber- und/' ■ 
oder Gold- und/oder Platin- und/oder Paladiuihlegierungen 
bestehen. Durch die Anordnung der kurzen Schleiferdrahte 
41 auf den fingerfdrmigen Federelementen 34 kann der 
Schleifer auf den jeweiligen Einzelfall optimiert werden. Es 
ist gewissermaBen eine Kombination der Eigenschaften des 
in Fig. 1 beschriebenen Stanzschleifers mit den Eigenschaf- 
ten des in Fig. 2 beschriebenen Vieldrahtschleifers moglich, 
Insbesondere wird die von Vieldrahtschleifern bekannte 
hohe Kontaktsicherheit mit der von Stanzschleifern bekann- 
tcn hohcren Stcifigkcit und damit Unempfindlichkeit gegen- 
iiber Resonanzen und Schwingungen bei hohen Verfahrge- 
schwindigkeiten kombiniert. 

Durch die Ausbildung des Schleifers mit kurzen Schlei- 
ferdrahten ist eine Separierung des fur die Kontakt- oder 
Schieirerdrahte 41 verwendeten Materials und des fur die 
Federelemente 34 verwendeten Werkstoffs moglich. Fur die 
Federelemente 34. kann ein auf die entsprechenden Federei- 
genschaften angepaBter Werkstoff verwendet werden. . 
Durch die Ausbildung der Offnungen 32 sowie die Ausbil- 
dung der Gruppen 40 von Schleiferdrahten 41 kann dabei 
eine beliebige Kombination der Federeigenschafteu erzielt 
werden, wobei fur die Schleiferdrahte vorteilhafterweise ein 
hinsichtlich der elektrischen Kontakteigenschaften opti- 
micrtcr Werkstoff verwendet werden kann. 

Paten tanspruche 

1. Schleifer zur Obertragung elektrischer Signale mit 
durch Lucken getrennten Gruppen (40) von-.Schleifer- 
drahten (41), dadurch gekennzeichaet, daB jeweils 
eine Ciruppe (40) von kurzen Schleiferdrahten (41) auf 
einem fingerfSrmigen Federelement (34) angeordnet 
und eiektrisch leitend mit diesem verbunden ist. 

2. Schleifer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Gruppe (40) jeweils auf die Spitze der fin- 
gerformig ausgbbildeten . Federelemente (34) ge- 
schweiBt sind. 

. 3. Schleifer nach Anspruph 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Federelemente aus einem Material, 
vorzugsweise aus einem Metall mit sehr guten Federei- 
genschaften bestehen. 

4. Schleifer. nach einem der Anspriiche. 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schleiferdrahte (41) aus 
einem hinsichtlich der elektrischen Kontakteigenschaf- 
ten optimierten Werkstoff bestehen. 

5. Verfahren zur Herstellung eines Schleifers zur 
Obertragung elektrischer Eigenschaften nach einem 
der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch folgende 
Schritte: 

- Ausbildung eines Halteelements, vorzugsweise 
einer Sicke (31) im Randbereich eines Blechs 
(30); 

Ausbildung von fingerfprmigen Federelemen- 
ten (34) in dem Blech (30) durch Einbringung ei- 
ner Anzahl von vorzugsweise in gleichem Ab- 
stand angeordneten und vom Rand des Blechs und 
dem Haiteeiement beabstandeten Offnungen (32) 
in das Blech (30); 

- Befestigung, vorzugsweise AufschweiBen, von 
Gruppen (40) von Vieldrahtschleifern (41) im Be- 
reich des Halteelements (31); 

- Separierung der fingerfonnigen Federelemente 
(34) und der Gruppen (40) durch Einbringung von 
mit den Offnungen (32) verbundenen, im Bereich 
der Schleiferdrahte (41) zum Rand des Blechs hin 
durchgangigen Ausnehmungen. '* 

6. Verfahren zur Herstellung eines Schleifers zur 
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Ubertragung elektxischer Eigensphaften nach einem 
der Anspriiche 1 bis 4, gekehnzeichnet durch folgende 
Schritte: 

- Ausbildung eines Halteelements, vorzugsweise ei- 
ner Sicke (31) ini Randbereicb eines Blechs (30) ; 5 
.- Befestigung, vorzusweise Aufschweifien von 
Gruppen (40) von Vieldrahtschleifern (41)imBe- , 
reich des Halteelements (31); 
- Separierung der mit den Gruppen (40) von 
Schleiferdrahten (41) versehenen Federelemente 10 
(34) (Schlcifcrfingcr) durch Einbringcn, vorzugs- 
weise Laserschneiden, von im Bereich der Schlei- 
ferdrahte (41) zum Rand des Blechs hindurchgan- 
gigen Ausnehmungen. . 

• ■ 15 
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